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El presente trabajo de tesis fue de tipo aplicativo cuantificable, tuvo como objetivo 
determinar cómo la aplicación de herramientas Lean Manufacturing optimizará la 
productividad del proceso productivo de núcleos trifásicos en la empresa I&T Electric 
SAC., la investigación se realizó bajo un diseño cuasi – experimental teniendo como 
muestra a la producción obtenida durante 22 días del mes de junio (Pre Test) y 
septiembre (Pos Test). Para el recojo de datos se utilizó el programa Excel 2013 y para 
el procesamiento de datos estadísticos se utilizó el programa SPSS versión 23. Los 
resultados obtenidos permitieron conocer el efecto que ocasionó el lean manufacturing 
a la productividad, bajo la aplicación de la metodología 5’S y Kaizen, consiguiendo así 
eliminar actividades que no le agregaban valor al producto. A través de la prueba T se 
probó la mejora de las medias entre el antes y después, también se supo que el nivel 
de significancia (p valor) es de 0.000, siendo este menor a 0.005 se concluyó que se 
rechaza la hipótesis nula para aceptar la alterna, sabiendo que el Lean Manufacturing 
optimiza la productividad del proceso productivo de núcleos trifásicos de la empresa 
I&T Electric SAC., indicando que la productividad mejoró hasta en un 84.7%. 
 






This thesis was quantifiable application type, aimed to determine how the application of 
tools Lean Manufacturing optimize the productivity of the production process phase 
nuclei in the company I & T Electric SAC, research was conducted under a quasi -. 
Experimental having as shown by the production obtained for 22 days in June (pretest) 
and September (Post Test). To gather data Excel 2013 program was used and for 
statistical data processing program was used SPSS version 23. The results obtained 
allowed to determine the effect that caused the lean manufacturing productivity under 
the application of the methodology 5'S and Kaizen, thus eliminating activities that did 
not add value to the product. Through T test improvement means between the before 
and after tested, also knew that the level of significance (p value) is 0,000, this being 
less than 0.005 was concluded that the null hypothesis to accept is rejected AC, 
knowing that the Lean Manufacturing productivity optimizes production process of 
phase cores company I & T Electric SAC., indicating that productivity improved by up to 
84.7%. 
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